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WHEEL TRUEUNG TOOL CO. 

2130 Penobscot Building, Detroit, Mich., U. S. A. 

Manufacturers of Diamond Tools 


Other Code Used 
Western Union 


Cable Address 
“WHEELTRUCO” Detroit 
Iron Age Code on page 8 


Diamond Pointed 

Grinding Wheel Treeing Tools 
Lens Drills 

Dental Wheel Treeing Tools 
Turning Tools 

Foreword 

The diamond pointed tools described and 
illustrated on this page are suitable for use in 
many industries, especially in the manufacture 
of motor cars, motor car parts and accessories, engines, 
motors, optical goods, tractors, agricultural implements and 
all kinds of metal products. 

The Wheel Trueing Tool Co. is prepared to make diamond 
pointed tools to meet any special requirement. Upon receipt 
of specifications, the Company’s engineers will carefully 
study the customer’s specific problem and will make an intel¬ 
ligent recommendation, without expense to the customer. 



thirds their length, which permits the tools to 
be clamped in tool posts, if desired. 

For Wet Grinding Wheels 

This Company makes a specialty of diamond 
pointed tools for trueing and shaping the 
wheels of precision grinding machines. In ad¬ 
dition to those named below, tools can be made 
to blue print for any design of grinding 
machine. 

The principal American machines for which these can be 
supplied are: Brown & Sharpe (Fig. 3), Landis (Fig. 4), 
Bath (Fig. 5), Norton (Fig. 6), Heald (not illustrated). 
Others upon request. 

European grinding machines include: Thompson, Churchill, 
Jones & Shipman, Cazeneuve, Maison Sehutz, Alfred H. 
Schiitte, Ludwig-Lowe and Defries. Code word: TUMOW. 



Diamond Pointed Tools 

The most important features in the manufacture of dia¬ 
mond pointed tools are: (1) The selection of stones of the 
proper formation, shape and hardness, and (2) the method of 
mounting them. 

(1) Selection —The Wheel Trueing Tool Co. 
employs for this work experts who have a 
wide knowledge of the formation of diamonds 
and who are thoroughly skilled in the art of 
selecting stones for the particular purposes 
for which they are intended. 

(2) Mounting—Is performed by master tool 
makers, men who are highly skilled in mount¬ 
ing stones so that they will remain rigid under 
aH conditions of service. The life of a tool 
depends, to a great extent, upon the mounting. 

Copper, brazed, and steel mountings are 
made with the skill gained through years of 
experience. The Wheel Trueing Tool Co. will 
remount any stone free of charge should it 
Fig. l. Cast- become loose in the tool through faulty 
in* Mounting mounting. 

Copper and steel casting mountings are 
more rigid, practical and safe than any other mounting yet 
devised. By a special method, the diamond is cast in the solid 
metal; the casting forms the entire tool—there is nothing to 
give or shatter. Perfect results are obtained without the 
necessity of heating the diamond to a high temperature. The 
steel (or copper) goes into every irregularity of the stone 
(see Fig. 1). The cooling shrinkage still further increases 
the strength and tightness of the mounting. All casting 
mountings made by this firm are guaranteed unconditionally. 




Fig. 5. Code Word: TEN AD 



Fig. 4. Code Word : 
TUNEF 



Fig. 6. Code Word: 
TUN OB 


Special Tools 

Diamond Lens Drill — Fig. 7 shows a tool for use 
in optical and glass goods manufacturing. Code 
word: TULIV. 

Tool for Trueing Dental Wheels (Fig. 8)— Can be 

furnished set with a small natural diamond in any 
mounting. Code word: TUMAZ. 



Fig. 7 


Fig. 8. Trueing Tool for Dental Wheels 


Diamond Pointed Turning Tools 

These tools stand up where steel tools will not keep an 
edge. They are used for turning paper rolls, fibre, hard rub¬ 
ber and various metals. They maintain their cutting cadges 
indefinitely. The finish produced is absolutely smooth and 
true. 



Hand Trueing Tools 

Diamond pointed hand trueing tools are designed for true¬ 
ing, dressing and shaping all kinds of abrasive wheels— 
emery, carborundum, corundum, alundum, etc. 

They have rosewood handles, heavy brass ferrules and 
nickel-nlated shanks. The shanks are hexagonal for two- 



Fig. 9. Turning Tools 

(A) Right Hand Edge Tool. (B) V-Point Tool 



Fig. 2. Hand Trueing Tool 


TABLE I. DIAMOND POINTED HAND TOOLS 

Giving size and grain of wheel for which each is suited 





:b) For l sc 

■ on Wheel 



(f) Code 
Word 

(a) Tool 

(c) Diameter 

(d) 1 

Face 

(e) Grain No. 

No. 1 

in. 

mm. 

in. 

mm. 

American 0 

Metric* 

~ 1 

6t 

152 


19 

60* 

24* 

TUGAB 


8t 

203 

it 

25 

46* 

18* 

TIGEC 

3 

lOt 

254 

141 

38 

46* 

18* 

TEG ID 

4 

lOt 

254 

2t 

51 

36* 

14* 

TUGOF 

5 

121 

305 

2t 

51 

36* 

14* 

TUJAL 

6 

18t 

457 

2t 

51 

30 36* 

12-14* 

Tl JIG 


20 1 

508 

2t 

51 

30 36* 

12-14* 

TEJOK 

8 

241 

610 

2t 

51 

24 30* 

10-12* 

TL'Jl'J 

9 

241 

610 

3t 

76 

24* 

10* 

Tl HEM 

10 

301 

762 

3t 

76 

24 36*5 

10-14* 

TURIN 

11 

24 to 30J 

610 to 762 


— 

20-24* 

8-10* 

TV LOP 

12 

24 to 36 J 

610 to 914 

— 

— 

18 20-24*5 

7-8-10* 

TUKER 


'Grain No. - meshes pw Unear inch in sieve used in grading the abrasive material. 
r Grain No. = meshes per linear cm. in sieve used in trading the abrasive material. 
♦Or finer. tOr smaller. JOr larger. |Combination grain. 


These tools are set with selected shaped carbons (black 
diamonds) of the finest quality. They are furnished regu¬ 
larly with steel shanks 4 in. (102 mm.) long, H in. (6 mm.) 
square, or % in. (10 mm.) round. Any desired length, size or 
shape can be supplied upon request. Code words, square 
shank: TULAS; round shank: TULET. 

Orders and Inquiries 

Correspondence in any language will receive prompt at¬ 
tention. Quotations will be made c.i.f. or f.a.s. American port 
as desired. Shipping instructions will be followed to the let¬ 
ter and goods will be packed so as to conform to foreign 
customs regulations. ... 

The following information should be included with orders 
or inquiries, in order that this Company may assist the user 
in selecting tools which will give him maximum satisfaction: 
(1) number of tools wanted; (2) kind of tools wanted—if for 
wet grinder, give name of maker—if special tools, kindly 
submit a model, or a blue print showing the desired cutting 
angle; (3) size of abrasive wheel—diameter and thickness; 
(4) grain, grade and name of maker of abrasive wheel. 


SIGUE EL TEXTO ESPASOL 
SEGUE-SE O TEXTO PORTUGUEZ 


LE TEXTE FRANQAIS FAIT SUITE 
DigitizdWCCKift TEKCTt c/it^yETb 
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FABRICACION DE HERRAMIENTAS CON PUNTA DE 
DIAMANTE PARA RECTIFICAR MUELAS 


Brocas para Lentes, Herramientas para Rectificar Esmeriles para 
Dentistas, Herramientas para Tornear. 

Introduccion 

Las herramientas descritas e ilustradas en el texto inples son muy 
apropiadas para muehas industrias tales como la fabricacidn de automo- 
viles, motores, articulos opticos, tractores, aperos de labranza, etc. 

La Compania esta en condiciones de fabricar herramientas con punta 
de diamante para cualquier objeto especial. A1 recibo de detalles com¬ 
pletes. los Inpenieros de la Compania estudiaran los problemas del cliente 
y recomendaran la herramienta mas adecuada para el objeto. 

Herramientas con Punta de Diamante 

Las tres caracteristicas que distinpuen a la industria de herramientas 
consisten en ill seleccion de las piedras de la debida forma, cristalizacion 
y dureza. (2) El metodo de montarlas. 

(1) Seleccion —Para la seleccidn de las piedras la Compania emplea un 
personal tecnico familiarizado con los diamantes y, por la tanto, compe- 
tentes para seleccionar el diamante mas adecuado para el objeto especial 
a que la piedra se ha de destinar. 

(2) Montadura —El enpaste de las piedras se hace por individuos maes- 
tros en el arte. La durabilidad de una piedra depende en gran parte del 
enpaste. La Compania se compromete a montar gratis cualquier piedra 
que se salte debido a un enpaste imperfecto. Las montaduras efectuadas 
en acero o cobre son mas ripidas, prs'icticas y sepuras que cualquier otra 
montadura conocida. Mediante un metodo especial, el diamante se inserta 
en el metal macizo formando asi parte inteprante de la herramienta 
misma. De esta manera se obtienen resultados sorprendentes sin necesidad 
de calentar exoesivamente el diamante. El acero o cobre entra en todos los 
intersticios del diamante (vease la fip. 1). En encojimiento del metal 
debido al enfriamiento aumenta aun mas la resistencia y ripidez del 
enpaste. La Compania parantiza incondicionalmente los enpastes fundidos 
hechos en sus talleres. 

Herramientas de Mano para Rectificar 

Las herramientas de mano con punta de diamente rectifican, componen 
y forman muelas esmeriles de cualquier clase o tamano. 

Los manpos de estas herramientas son de palisandro, los anillos de 
laton y el cuerpo niquelado. El cuerpo es de forma exaponal en dos ter- 
ceras partes de su lonpitud, lo que permite fijarlo en el porta-herramienta 
de la maquina, si asi se desea. 

Para Muelas Esmeriles Humedas 

E<ta Compania se especializa en la fabricacion de herramienas con 
punta de diamante para rectificar y formar les muelas empleadas en las 
maquinas de esmerilar de precision. Ademas de las herramientas que se 
nombran a continuacion, la Compania puede construir herramientas, 
sipuiendo especificaciones, para cualquier tipo de maquina que se ofrezca 
al mercado. 

Las principals maquinas americanas de esmerilar, para las cuales se 
construyen herramientas de rectificar son: Brown and Sharpe (fip. 3), 
Landis (fip. 4». Bath (fip. 5), Norton (fip. 6), Ford-Smith. Herramientas 
para otras maquinas se construyen a solicitud. 

Las maquinas de esmerilar europeas para las cuales esta Compania 
fabrica herramientas de rectificar son: la Thompson. Churchill, Jones 
and Shipman, Cazeneuve, Maison Schutz, Alfred H. Schutte, Ludwip-Lowe 
y Defries. 

Herramientas Especiales 

Taladro de Diamante para Trabajar Lentes- La. fip. 7 del texto ingles 
muestra una herramienta que tiene prandes aplicaciones en la industria 
del cristal o de articulos opticos. 

Herramienta para Rectificar Esmeriles de Dentistas —Esta herramienta, 
fip. 8, se suministra con un diamante natural pequeho en cualquiera de 
los enpastes corriente. 

Herramientas de Tornear con Punta de Diamante 

Estas herramientas dan excelentes resultados en aquellos casos en que 
las herramientas de acero fracasan. Se emplean para tornear rodillos de 
papel, fibra, poma y de varios metales. El filo de estas herramientas se 
mantiene cortante indefinidamente y el corte que ejecutan es uniforme y 
exacto. 

Los diamantes que se enpastan en estas herramientas son diamantes 
nepros de la mejor calidad y bien seleccionados. Estas herramientas se 
suministran con cuerpo de acero de 4 pulp. (102 mm. 1 de larpo y V* pulp. 
(6 mm.) de cara o :t s pulp. (10 mm.) de diametro. El larpo y la forma de 
estas herramientas se hacen sipuiendo las especificaciones del cliente. 
Pedidos y Solicitudes 

La Compania toma especial cuidado en atender debidamente la corres¬ 
pondence extranjera. Los preeios son c.i.f. (costos. sepuros y flete) o 
f.a.s. (libre en el muelle) en cualquier puerto de los Estados Unidos. Las 
instrucciones que el cliente de con respecto al modo de acondicionar el 
embarque se sepuiran escrupulosamente. 

Los sipuientes datos son absolutamente necesarios para ej ecu tar los 
pedidos a entera satisfaccion del cliente. (1) Niimero do herramientas 
necesarias. (2) Clase de herramientas. es decir, si para afilar en hiimedo 
o en seco. Si es para amolar en humedo, dese el nombre del fahricante de 
!a maquina. Si las herramientas que se necesitan son de construecion 
especial, remitase un ejemplar o un ferro-prusiato mostrando el lingulo de 
corte que se requiere. (3) Tamano, es decir diametro y espesor de la 
muela. (4) Fineza, calidad y nombre del fahricante de la muela de 
esmeril. 

Tabla I. Herramienas de Mano con Puntas de Diamante 

Dando el prado de fineza de la muela de esmeril para lo cual la herra¬ 
mienta se construye. 

(A) No. de la herramienta. (B) Para muelas de esmeril de diametro y 
cara sepun las columnas, (C) y (D). (E) Grado de fineza. (F) Clave. 

El prado de fineza de una muela de esmeril es ipual al niimero de mallas 
Por pulp, lineal de la criba que se emplea para cerner el esmeril. 

En el sistema metrieo el prado de fineza se apreeia por el niimero de 
mallas por cm. lineal. 


FABRICANTES DE FERRAMENTAS COM PONTAS DE 
DIAMANTES (CARBONADOS) 


Ferramcntas para Rectificacccs de Rcdas de Esmeril, Pe^as de A$o, 
Lentes de Crystaes, Trabalhos Odontolopicos. Ferramentas para Tornca- 
mentos. 

Historico 

As nossas ferramentas com pontas de diamantes, descriptos e illustrados 
neste catalopo, sao de prande uso em muitos trabalhos industriaes, espe- 
cialmente no fabrico de automoveis, motores, artipos opticos, tractores e 
tantos outros. 

Estamos habilitados a fazer qualquer especie de ferramenta com ponta 
de diamante. Em casos especiaes faremos estudos sobre as especifica^oes 
do frepuez e recommendar-lhe-emos a ferramenta mais appropriada para o 
seu trabalho em vista, sem nada cobrarmos por isso. 

Ferramentas com Pontas de Diamantes 

A phase mais importante no fabrico destas ferramentas, consiste na 
escolha da pedra de feitio appropriado ao seu encastoamento. 

Os nossos empregados encarrepados da escolha do carbonado sao pes- 
soas de lonpa experiencia neste ramo de trabalho, muito familiarizadas 
nao so com as particularidades referentes as pedras como tambem as do 
servi«;o que ellas deverao prestar. 

O encastoamento se faz por peritos na arte. A pedra sera sempre 
mantida firme e hem sepura, encarrepando-nos a montal-a de novo, pratui- 
tamente, caso se afrouxe, devido ao mau encastoamento. Os encastoa- 
mentos sobre cobre ou a?o sao os mais ripidos e sepuros ate hoje conhe- 
cidos. Por um methodo especial a pedra e fundida na pe<;a solida do 
metal, fazendo um encastoamento extraordinariamente ripido e perfeito. 
Obtem-se optimos resultados sem se necessitar esquentar o carbonado a 
uma alta temperatura. O a<;o ou o cobre penetra em todas as cavidades e 
saliencias da pedra (vide Fip. 1) e quando o metal se esfria a sepuran^a 
ainda mais aupmenta. Todos estes encastoamentos se parantem incon¬ 
dicionalmente. 

Ferramentas Manuaes com Pontas de Diamante 

Estas ferramentas sao feitas especialmente para rectifica^no de pedras 
de esmeril de qualquer qualidade, carborundum, corrundum, etc. 

Sao de cabos de madeira rosada com puarni<;des de bronze e centros 
nikelados. Os centros sao hexaponaes por um comprimento de dois terijos 
de seu tamanho, permittindo a ferramenta ser presa nas esperas dos tor- 
nos ou em outras machinas. 

Ferramentas com Pontas de Diamante para Rectifica^oes de Pedra de 

Esmeril 

Somos especialistas nas ferramentas para reetifica^oes de rodas de 
esmeril para machinas de prande precisao. Em addi^ao as ferramentas 
que abaixo descrcvemos, podemos tambem fabricar outras de accordo com 
as especificaQoes especiaes de nossos frepuezes. 

As machinas de fabrieantes americanos para os quaes estas ferramentas 
sao mais adaptavcis sao os sepuintes: Brown & Sharpe (Fip. 3), Landis 
(Fip. 4), Bath (Fip. 5), Norton (Fip. 6) e Ford-Smith (nao illustrada). 
Para outras machinas consultem-nos antecipadamente ao pedido. 

As machinas de fabrieantes europeus que podem usar estas ferramentas 
sao: Thompson, Churchill, Jones & Shipmann, Cazeneuve, Maison Schutz, 
Alfred H. Schutte, Ludwip-Lowe e Defries. Palavra do codipo: TUMOW. 

Ferramentas Especiaes 

A Fip. 7 no texto inplez. illustra uma destas ferramentas para serem 
usadas no preparo de lentes e crystaes em trabalhos opticos. Palavra do 
codipo: TUL1V. 

A Fip. 8 illustra uma outra, com pequena pedra natural, montada de 
qualquer maneira, servindo para rectifica<;6es de pedras de esmeril em 
trabalhos odontolopicos. Palavra do codipo: TUMAZ. 

Ferros com Pontas de Diamantes para Trabalho de Tornos 

Estes ferros resistirno aos trabalhos mais severos. onde o a<;o nao puder 
manter o corte. IJsados para tornear cylindros de papel. fibra, borracha 
endureeida e prande variedade de metaes. O corte serii permanente. Estes 
ferros sao eneastoados com carbonado de primeira qualiddade e providos 
com cabos de a^o de 4" (102 mm.) de comprimento, ( mm.) quadrado 
ou :1 h" (10 mm.) redondo. Podemos fornecer estes ferros em quabiuer 
comprimento, tamanho ou feitio. Palavras do codipo: cabos quadrados: 
TULAS; redondos: TULET. 

Pedidos e Correspondcncia 

A correspondcncia podera ser feita em qualquer odioma. As cotacoes 
sorao c.i.f. ou f.a.s. nos portos americanos que preferirem. Sepuiremos 
cuidadosamente as instruc<;des para os embarques e a embalapem serii de 
accordo com as repras de exporta<;ao. 

As sepuintes in for marries deverao accompanhar os pedidos afim de que 
possamos escolher a ferramenta mais appropriada, offerecendo o maximo 
resultado aos nossos frepuezes: quantidade da ferramenta pedida : quali¬ 
dade. e, si para rectifica^nes a apua, indicar o nome do fahricante da 
machina ; si para trabalhos especiaes. enviem-nos desenhos da ferramenta 
e do anpulo de corte que desejarem. tambem da roda de esmeril. diametro 
e espessura e a sua qualidade e classifica^ao, bem como o nome de seu 
fahricante. 

Tabella I —Especifica^oes para as ferramentas com pontas de diamante, 
indicando o tamanho e prao da pedra de esmeril para a qual cada ferra¬ 
menta se destina. (a) No. da ferramenta; (b) Para rodas de esmeril de; 
(c) Diametro; (d) Face; (e) Grao americano e metrieo: (g) Palavra do 
codipo. 

O numero de praos das pedras de esmeril se classifica pelo numero dos 
furos existentes numa pollegada linear da peneira onde se passou o 
material. 


€ Furos por cm. linear da peneira. 

•Ou mais fino. tOu menor. JOu maior. §Combina?ao de prao. 
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OUTILS A DIAMANT 


Outils a Diamant Taille en Pointe pour le Dressajre des Meules Abra¬ 
sives, Forets a Percer les Lentilles, Outils a Dresser les Meules de 
Dentistes, Outils de Tour. 

Emplois Varies de nos Outils et Service Technique 

Les outils a diamant taille en pointe decrits ici et representes par les 
figures du texte anglais s’emploient dans de nombreu^es industries, spe- 
eialement dans la fabrication des automobiles, pieces detachees et acces- 
soires d’automobiles, machines, moteurs, articles d’optique, tracteurs, 
machines et instruments anricoles, etc. 

Nous pouvons fournir des outils a diamant taille en pointe pour repon- 
dre a tous les hesoins. Nos Intrenieurs sont a la disposition de nos clients 
pour les assister dans 1’etude de leurs problemes speciaux. 

Outils a Diamant Taille en Pointe 

Les principals caracteristiques dans la fabrication des outils a diamant 
taille en pointe sont les suivantes: 1. la selection des pierres les mieux 
appropriees, 2. la fa^on de les monter. 

1. Selection—Pour choisir les diamants, nous employons des experts qui 
ont des connaissances serieuses sur la formation naturelle des diamants 
et dans Part de choisir les pierres pour les travaux particulars auxquels 
el les sont destinees. 

2. Montage Le montape des diamants est fait par des ouvriers experts 
dans le montape des pierres precieuses, ils sont solidement enchasses et 
restent ripides sous toutes les conditions de service. 

Le montape sur cuivre ou sur acier se fait avec une habilete acquire 
par de nombreuses annees d’experience. Nous remontons pratuitement les 
diamants dont le desserrape est du a un montape defectueux. 

Les montapes moules en cuivre ou en acier sont plus ripides, plus 
pratiques et plus surs que ceux fa its par tout autre procede employe 
jusqu’a present. La diamant est moule dans le metal par un procede 
special et la piece entiere forme un outil complet. Ce procede donne des 
resultats parfaits sans avoir besoin de chauffer le diamant a une tempera¬ 
ture elevee et le diamant ne peut ni s’ebranler, ni se hriser. L’acier ou le 
cuivre penetre dans les irrcpularites de la pierre comme le montre la 
fipure 1 du texte anplais, le retrait du metal aupmente encore la resistance 
et le serrape du montape. 

Outils a Main a Dresser les Meules 

Ces outils sont faits pour rectifier ou dresser toutes les meules abrasives: 
emeri, carborundum, corundum, alundum, etc. Comme le montre la 
fipure 2, ils sont munis de manches en hois de rose (palissandre > pourvus 
de viroles en cuivre, tres solides. Le corps de l’outil est nickele et de sec¬ 
tion hexapt nale sur deux tiers de sa lonpueur, ce qui permet de le serrer 
dans un porte-outil. 

Table I. Outils a Main a Diamant Taille en Pointe—(Donnant les 
dimensions et le prain des meules auxquelles chaque outil est destine). Se 
reporter au texte anplais et lire les en-tetes de pauche a droie. (a) Outil. 
No.; (h) Pour emploi sur meule; (cl Diametre. pouce, mm.; id) Larpeur, 
pouce, mm.; (e) Numero du prain, Americain 0 , Metrique; (f) Mot de 
Code. 

Outils a Dresser les Meules a Eau 

Nous sommes specialises dans la fabrication d’outils k diamant taille 
en pointe pour dresser les meules des machines a rectifier de precision. 
En plus des outils decrits ci-dessous, nous nous charpeons de fabriquer 
des outils a diamant d’apres dessin pour n’importe quel penre de machine. 

Parmi les principales machines americaines pour lesquelles nos outils 
sont employes nous pouvons citer: Brown & Sharpe (fip. 3), Landis ifip. 
4). Bath (fip. 5> et Norton (fip. f>). 

Les machines a meuler et a rectifier europeennes comprennent: Thomp¬ 
son, Churchill. Jones & Shipman, Cazeneuve, Maison Schutz, Alfred H. 
Schutte, Ludwip-Lowe & Defries. Mot de Code: TUMOW. 

Outils Speciaux 

Foret a Diamant pour Percer les Lentilles La fipure 7 repr^sente un 
outil qui s’emploie pour la fabrication des verres optiques et autres. Mot 
de Code: TULIV. 

Outil a Dresser les Meules de Dentistes— II est represente sur la fipure 
8. fourni avec un petit diamant brut monte de n‘importe quelle fa<;on. 
Mot de Code: TUMAZ. 

Outils de Tour a Diamant Taille en Pointe 

Ces outils resistent a tous les travaux ou il est impossible aux outils en 
acier de conserver leur tranchant. Ils s’emploient pour tourner des cyjin- 
dres en papier, fibre, ebonite et metaux divers. Ils conservent leur tran¬ 
chant indefiniment et donnent un travail fini parfaitement lisse et precis. 

Ils sont pourvus de diamants noirs de premiere qualite. Nous les four- 
nissons ordinairement avec monture en acier carre de 6 mm. ou rond de 
10 mm. de diametre sur 102 mm de lonpueur. 

Toute lonpueur, taille, ou forme desiree est fournie sur demande. Mots 
de Code: monture carree, TULAS; monture ronde, TULET. 

Commandes et Demandes de Renseipnements 

La correspondance dans toues les lanpues est l’objet d’une prompte 
attention. 

Dans le but de nous aider a choisir les outils capables de donner com¬ 
plete satisfaction, nous prions les clients d’envoyer les specifications 
suivantes avec les commandes: ll) nombre d’outils, (2) penre d’outils, 
dans le cas d’outils pour meules a eau. specifier le nom du fabricant. pour 
les outils sueeiaux, soumettre un modele ou un bleu montrant l’anple de 
coupe desire. (3) dimensions de la meule abrasive, diametre et £paisseur, 
(4) prain, qualite et nom du fabricant des meules abrasives. 

Fip. 4. Mot de Code: TUNEF. 

Fip. 5. Mot de Code: TUNOB. 

°Numero du prain Nombre de perforations (par pouce lineaire) du 
tamis employe au triape des matieres abrasives. 

fTNumero du prain Nombre de perforations (par cm. lineaire) du tamis 
employe au triape des matieres abrasives. 

*Ou plus fin. *J-Ou plus faible. JOu plus larpe. §Grain Combine. 


AJlMA3HblE MHCTPyMEHTbl. 


IdHCTpyMeHTW Cl BJlM&3HblMM HaK0H6«tHMKaMH A™ BblBtpKH tllJH- 
4)0Ba/ibHwxi> KpyroBb m KpyroBi a^h a&htmctobi; CBepjia a ah jihhji 
h o6TaMHBaioL4ie MHCTpywenTbi. 

BBeAeHie. 

OiiHcbiRaeMwe 3,itrb nucTpyMeiiTU ci ajiMa:tnuMn iiaKoiie’iiiHKa- 
>in yjooiihi j.ih yuoTpeojt'iiia bi paajui'ini.ix'b oTpao.iHxi> upoMuin- 
.HHIlOCTIl, OOOOOHIIO BT» UpOII3B(>J<*TBt aBTOMOnH.lOll. aBTOM0''*nJbHblXl» 
'iacTeH ii njiimaj.i(*iKnocT(‘ii. Mamnui, ABnraTe.ioii, onuriooKiixi Dpe- 
uopoBii, TpaKTopobi, arpnKyjbTypiiux'b upiinaLio;KHo<Tou n booOqc 
ip’HHaro poja Meiajun'iecKiixi H.ut.ini. 

IdHCTpyMeHTbl Cl a/lMa3HWMM HdKOHBHHMKaMM. 

Uaii6o.ite Ban;iiiiiMil oroi>iinooTflMH uponoBojcina niicTpyMOH- 
tobtj ci a.iMaBiibiMii iiaKoiiominKaMn ubjhiotoh: 1 ) kum- 

iieit iia.ue/ramaro oupaaoBaiiia, 4>opMbi n TBepjocTn h 2 ) MOTOLb 
nxii Biipaiibu. 

Bw6opi.— HacTOflmafl KoMuania eojop^HTi rneniajbuo jjh 

3T0H pauOTIJ 3KClll‘pT0B’b, 11 Mt 1011111X1 OUlUIlpliUH CBtjtllia 0 DpO- 

licxoiKjcHin a.iMa.ioirb h KOTopwe Bno.iiit oiimthij bi ncKyccTBt bh- 
nopa HUM Hdl J.1H Ttxi. CUCHiajbUblX'b Ilti.p'il KOTOpblXl OHB 

upejiiaaiia’iaioTCH. 

BnpaBha. — 3ia paCoia BuuojmioTCfl niK'TpyMeiiTajbmnKasin. 
«ipe:iBi.i'iaiiuo oui.iTiibi>in bt> jt.rk yKptineniH KaMiieii Tai;nMb o<>- 
paaoMi, mto oim coxpauflwrb iiajeaaiot’Tb BupaBKn upn b< txi» vcjo- 
Biaxii c.iy;Kubi. 

Hauia KoMuania CepeTCH BHOBb notTaBrnb KaMt'iib oeii b<-hkou 
n.iaTbi, ec.ni Bhina.ieiiie ero nponaom.io Bc.it.K'TBie ujnxnii BnpaBKH. 

BpaBKn BT >it jiiomt> h bt da.ibiiOMi .inTbt nanoo.ite naiex- 
iibiH iiai BctxT* cymctTBywiniixT. BupaBom,. llpn noMomn cuemajb- 
naro ciiocoua ajMaai 3a.uiBaeTCH bt» ut.ibiioMi Meiajjt. Ounq- 
nwe peayjibTaTbi 6bi.in jocinniyiu oe3i Hi'ooxoinMonn narp^Ka aj- 
Maaa jo bijcokoh TeMuepaiypu. Ciajb (n.in Mtjb) 3ano.inflerT» Bi t 
iiepoBHOCTii Ka.Miifl (cm. (J)iir. 1). C^aiie npn oxja;Kjenin enit* <V.- 
.ite yaeaHunBaerb KptuocTb h n-iomocTb BiipaBKn. Bet jutuh 
unpanbn, Bbinojineimbifl iiaiueft (JinpMOH, rapamnpyioTCfl 6 o3t» na- 
KnxTi Juno orpaiiirieiiiii. 

PyHHWe BbIBtpOHHbie MHCTpyM6HTbl. 

BbiBtpoqiibie pyMiibie iincTpyMi'HTiJ ci ajMa3iibiMT» HaKoiieqHB- 
komi (<pnr. 2) cjiyiKarb j.ih BUBtpKH. npaBKn h npnjauia 4»opMij 
BctiMi Toqn.ibHUMi KpyraMi. nai uaa;jaKa, KapuopyiijyMa. Kopys- 
jyMa, ajyiijyMa h t. d. OnpaBKa na jBt Tpein CBoefi jjhhh 
uieeTiirpaiiHou (popMbi, «ito jtaaerb BoaMoiKiibiMi yuoipeujeuie ea 
bi rynnopit. 

Tafuima I-aa jaen paaMtpu j.ih 3thxi> pyiiibixi nnoip»vMeH- 
T0BT>. Bt» iieii catBa iia upaBo eooTBtTCTBeiino upnBejeiiiii: noncpb 
niuTpyMeiiTa; pa3Mtpw ToqiuibHaro npyra: jiaMeTpi, ninpnna, ho- 
nopi aepiiiicTOCTn Kpyra; rjoBa Koja. Howopi 3epnneTOf;Tn. ave- 
piiKaiieKiri, onpejt.meTCH nno.ioMT, npoBOJOKi Ha .innefuiufi imhmb 
upoctBOHiiaro cnxa, MeTpn'iecKiH—Toa;e, uo ua jnueiiiibiu caHin- 

v.eTpi, 

Ajlfl MOHpWXl UI3H(|)0Ba/lbHb)X'b KpyrOBl. 

CmMua.ibHooTbio muiieTi HoMnanin ABJiHeicii n3roTOB.ieHie aaMas- 
111.1X1 niKTpyMOHTOB’b JJIfl BblBtpKH H 0(J)0pM.lHBaHia KpyrOBT, Toq- 
Hbix’b m.in(f»OBajbiibixT> Mauinm. 

BaiKiitiiiiiifl aMepnKaHCKifl Mamnnw. j.ih KOTopbixi am niHTy»y- 
MoiiTbi Moryn. Gim noeTaBjenu, catiyioraifl: !'»paym» o Illapm 
(4>nr. 3), .laiunri (ipnr. 4), Kan ((pnr. 5). IlupTOHi (4mr. 
ii ‘1‘op.rb-CMim. JUa jpyrnxii—uo 3anpocy. 

KupomMicKia ni.in(poBa.ibHbiH Maninim nepe*inr.ieiihi bi anrjin- 
n;oMi» TCKCTt. C.iobo Koja: TUMOW. 

Cnei;ia/ibHbie MHCTpyivieHTbi. 

A^wasHbiH CBep/ia a^r ahh3i. — 4»nr. 7 noHaujBaerb axon mi- 
(TpyMonrb j.ih naroToiuenifl ODTnqecKnx-b n CTeK.iHiinhixi» ilqIjiu. 
C.iobo Ko.ia: TULIV. 

Id HCTpyMeHTbl A3H BblBtpKH 3y60BpaMe6H WXl ULlHCpOBa JlbHbiXlb 
KpyroBi (ipur. 8). Cjobo noja: TUMAZ. 

A/iMa3Hbie o6TaHHBa»oiMie hHCT pyMeHTbl. 

»4Tn nnoTpyMoiiTbi ynOTpoo.inioTca TaMi, r.it ciajbm.ip jerK^ 
(naiiiiinaiOTOH. Oiin ynoTiuMlinHiTca j.ih ooiaMnnaiiiji oyMa^nnaxi 
pO.lHKOBlj, (J)Hopbl, TBOpJOH pe3HHbI, pa3.in«lHhIXT> MOTa.TJOBl. 4’iir. 
t) noKaaiiiBaorb 3 th nucTpyxieiiTbi: A) ct» upaBUMi ptutyinnMi Kpa- 
t‘MT>; B) ci V—oupaalibi mi kohiiomi. 

0th HiicTpyMeiiTbi (‘iian;i;(‘Hbi qepnwMn a.iMaaaMn .lyumaro Ka- 
•rerTBa. Ohh ooumho BMtKiii cTa.TbHyio oupaiiKy 4 jm. unnoio n 
r 4 am. bt, KBajpait nan H AM. jiaMOTpoMi. 

3aKa3bi h 3anpocbi. 

Koppcrnoiuemiin, na jkhjomt* a3i*iKt, oyaon yitjono homo ijce- 
noc BiinManio. PariitiiKn no H;e.iauiio oyjyrb jaim oo bk.ijo'uhi- 
CMT» OTpaXOBKH H (ppaXTR njin CT» JOCTaBKOli Kl OOPTT uapoxoia. 

IIiiiKoo.itjyHMnia OBtjtniH jojdkhij 6bnb niinobT.iaeMu n]>n na- 
Ka.iaxi n.in aanpooaxi: 1) unejo aie.iaoMi.ixi nn<‘T{»y moiitofi: 2) 
poxb ace.iaoMbixi nHOTpyMOiiTOB'b, — eo.in jjh mokjioii Lii.iiTToBa.n- 
hoh Mainniibi. nanMOHOBaiiie (pnpMTj; e(\in ciienia.ibiimi mi* ipr- 
Moiin,.—iipooi.r*a Bbio.iaTb MOje.ib n.in hopto;kt>. noKanbinaioniiri arf- 
aaoMhio pt/'Kyuiio yr.iw: 3) paaMtpi»i Toqn.ibnaro KaMiia — jiaMOTpi 
n To.iiTuma; 4) Tnni, sepuneiocTb n 4> n PMa To r in.ibiiaro Ka mhh. 
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